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TwinCAT CNC步冲功能使用介绍
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	摘  要：
对于传统CNC功能中，冲床是一个传统应用，在之前的twincat　CNC中特殊的功能需要自己编写NC子程序来实现，目前最新的CNC做了功能升级和补充，更加的灵活方便。本文介绍冲床里面的常见功能步冲。
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免责声明：
我们已对本文档描述的内容做测试。但是差错在所难免，无法保证绝对正确并完全满足您的使用需求。本文档的内容可能随时更新，如有改动，恕不事先通知，也欢迎您提出改进建议。
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[bookmark: _Toc104216942]软硬件版本
[bookmark: _Toc104216943]倍福Beckhoff
[bookmark: _Toc104216944]控制器硬件
工控机：C6015 

[bookmark: _Toc104216945]控制软件
笔记本和控制器都是基于tcat_2110_2306版本
控制器上的所安装的CNC 插件版本为TwinCATCnc211_2042E 

1. [bookmark: _Toc104216946]Twincat System Manager 中CNC 参数设置
在使用punch功能之前我们首先需要对CNC的轨迹规划类型中加入冲床特定的类别。他的作用是对于冲床的代码和功能提前做出路径上的规划，来适应对应功能。
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[bookmark: _Toc104216947]冲床特定的G代码介绍
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ON 代表激活冲床功能
OFF 代表关闭冲床功能
LENGTH   后面可以填移动路径上的每次冲孔隔距离长度
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]NUMBER  后面可以填写移动路径上的冲孔次数
注意：LENGTH   和 NUMBER  是不可以同时填写的
#PUNCH ON 一般用于冲孔
#NIBBLE ON一般用于冲孔的时候他的磨具轴跟着一起按照分割的路径对应旋转


[image: ]
# STROKE DEF BEGIN 用于定义重复性的动作，也可理解为在开启冲孔动作后原本的运动路径会根据填写的孔距和孔数分割成不同的路径，每到达一个目标路径分段就会自动调用在#STROKE DEF BEGIN里面定义的G码。 在定义的重复动作里面可以出现G0,G01,M,H,G261
G61,G260,G60,G04,#TIME,G90,G91
[bookmark: _Toc104216948]#NIBBLE ON 范例
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首先CNC先运行到N0行，此时X轴在10位置，Y 轴在30位置 C轴在0°，N20 调用NIBBLE，步距为5mm，计算得出X轴从10到30，如果是5mm布距，那么需要冲5个控，每个之间的间距为5mm.同时在C轴方向上，C轴也会旋转4次，每次旋转45°。每次抵达分割路径终点上的时候就会执行N30到N50里面的动作，这个里面可以编写冲头的往复运动。



[bookmark: _Toc104216949]#PUNCH ON 范例
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首先CNC先运行到N0行，此时X轴在10位置，Y 轴在30位置°，N20 调用PUNCH，步距为5mm，计算得出X轴从10到30，如果是5mm布距，那么需要冲5个孔，每个之间的间距为5mm.。每次抵达分割路径终点上的时候就会执行N30到N50里面的动作，这个里面可以编写冲头的往复运动。如果冲头Z是CNC轴，那么可以直接用G代码编写往复运动。如果冲头是NC 轴的话，我们可以利用M函数来触发NC冲头轴往复运动。
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这里的M96可以定义为提前时间或者提前距离的M函数，来实现冲头的提前动作触发。




[bookmark: _Toc104216950]扩展功能
PUNCH和NIBBLE不仅支持线性的路径规划，也支持圆弧路径的分割。使用方式和直线插补路径一样，CNC内核会自动识别圆弧路径并且分割路径。
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[bookmark: _Toc393663183][bookmark: _Toc104216951]常见问题
1. 配置激活后twin cat中弹出CNC无法识别的功能字符的报错。
这个是TC2没有安装最新的TwinCATCnc211_2042E的CNC插件，对于TC3 CNC是集成于TC3软件中的，测试Tc3 的4024.17版本中已经含有冲床功能。
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Activating/deactivating punching and nibbling functions:

#PUNCH ON | OFF [ [LENG TH<expr> | NUMBER<expr>] | (modal)
#NIBBLE ON | OFF [ [LENGTH<expr> | NUMBER<expr>] | (modal)
ON Activate punching/nibbling
OFF Deactivate punching/nibbling
LENGTH<expr> Length of a partial segment after which a stroke motion is automatically
inserted in [mm, inch].
‘With #NIBBLE ON, a stroke motion is executed during the first path
motion in the active machining plane, including at the start.
NUMBER<expr> Number of partial segments to be generated within one motion

command. A stroke motion is triggered after every partial segment.
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Definition of stroke motion:
To define the stroke motion, a block sequence of maximum 70 blocks is programmed and limited by the following two commands.

#STROKE DEF BEGIN Start of stroke definition (modal)

#STROKE DEF END End of stroke definition

(modal)

Only the following restricted scope of functions is allowed for stroke definition:

#STROKE DEF BEGIN
GO, G01, M, H, G261, G61, G260, G60, G04, #TIME, G90, G91

#STROKE DEF END
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%Nibble

N10 G90 G17
N20 #STROKE DEF BEGIN
N30 G04 0.01
N40 G91 Z10
N50 Z-10
N60 #STROKE DEF END
N10 X10 Y30 CO
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%Punch

N10 G90 G17
N20 #STROKE DEF BEGIN
N30 G04 0.01
N40 G91 Z10
N50 Z-10
N60 #STROKE DEF END
G90 G17
N10 X10 Y30
N20 #PUNCH ON [LENGTH 5]
N30 X30 Y30
N40 X30 Y10
N90 #PUNCH OFF
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M96 is the user-specific M function for triggering the stroke motion. The stroke motion should only take place 50 milliseconds after the physical stroke positions
of all axes are reached (actual position is in the window).

N10 #STROKE DEF BEGIN

N20 G04 0.05

N30 M96

N40 #STROKE DEF END

G90 G17

N10 X10 Y30
N20 #PUNCH ON [LENGTH 5]
N30 G60 X30 Y30
N40 G60 X30 Y10

N90 #PUNCH OFF
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